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BAB II  
LANDASAN TEORI 
1.1 Pengertian Penjadwalan 
Penjadwalan adalah pengurutan pembuatan / produksi produk secara 
menyeluruh yang dikerjakan pada beberapa buah mesin. Dengan demikian 
masalah sequencing senantiasa melibatkan pengerjaan sejumlah komponen yang 
sering disebut dengan istilah ‘job’.  Job  sendiri masih merupakan komposisi dari 
sejumlah elemen-elemen dasar yang disebut aktivitas atau operasi membutuhkan 
alokasi sumber daya tertentu selama periode waktu tertentu  yang sering disebut 
dengan waktu poses (Ginting, 2009). 
Menurut Pinedo (2012), Penjadwalan dapat diartikan sebagai 
pengalokasian sejumlah sumber daya (resource) untuk melakukan sejumlah tugas 
atau operasi dalam jangka waktu tertentu dan merupakan proses pengambilan 
keputusan yang peranannya sangat penting dalam industri manufaktur dan jasa 
yaitu mengalokasikan sumber-sumber daya yang ada agar tujuan dan sasaran 
perusahaan lebih optimal. 
Menurut Baker (1974), Pengertian penjadwalan secara umum dapat 
diartikan seperti : “Schedulling is the allocation of resources overtime of perform 
collection of risk”. Yang artinya penjadwalan adalah pengalokasian sumber daya 
yang terbatas untuk mengerjakan sejumlah pekerjaan. Permasalahan muncul 
apabila pada tahapan operasi tertentu beberapa atau seluruh pekerjaan itu 
membutuhkan stasiun kerja yang sama. Dengan dilakukannya pengurutan 
pekerjaan ini unit-unit produksi (Resources) dapat dimanfaatkan secara optimum. 
Pemanfaatan ini antara lain dilakukan dengan jalan meningkatkan utilitas unit-unit 
produksi melalui usaha-usaha mereduksi waktu menganggur (idle time) dari unit-
unit yang bersangkutan. Pemanfaatan lainnya dapat juga dilakukan dengan cara 
meminimumkan in-process inventory melalui reduksi terhadap waktu rata-rata 
pekerjaan yang menunggu (mengantri) dalam baris antrian pada unit-unit 
produksi. 
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Penjadwalan dapat didefinisikan sebagai proses pengaloksian sumber daya 
untuk mengerjakan sekumpulan tugas dalam jangka waktu tertentu denga arti 
penting sebagai berikut (Baker & Trietsch, 2009) 
1. Penjadwalan merupakan suatu fungsi pengambilan keputusan untuk membuat 
atau menentukan jadwal. 
2. Penjadwalan merupakan suatu teori yang berisi sekumpulan prinsip dasar, 
model, teknik, dan kesimpulan logis dalam proses pengambilan keputusan 
yang memberikan pengertian dalam fungsi penjadwalan. 
1.2 Persoalan Penjadwalan 
 Persoalan penjadwalan adalah persoalan pengalokasian pekerjaan ke 
mesin, pada kondisi mesin mempunyai kapasitas dan jumlah terbatas. Secara 
umum masalah penjadwalan dapat dijelaskan sebagai n job (J1, J2,…,Jn) yang 
harus diproses di m mesin (M1, M2,…,Mn). Waktu yang diperlukan untuk 
memproses pekerjaan J1 pada mesin M adalah P setiap job harus diproses tanpa 
dihentikan selama waktu proses p mesin hanya dapat menangani satu job pada 
saat yang sama, dan secara terus menerus tersedia sejak waktu nol (time zero). 
 Pemecahan permasalahan yang diinginkan adalah mendapatkan jadwal 
yang optimal, yaitu menyelesaikan semua pekerjaan dengan mendapatkan jadwal 
yang optimal yaitu menyelesaikan semua pekerjaan dengan adanya keterbatasan 
kapasitas dan ketersediaan mesin dengan memenuhi fungsi tujuannya.Secara 
umum persoalan penjadwalan dapat dinyatakan sebagai berikut (Richard W. et al. 
1976) : 
a) Misalkan   adalah resiko yang ditanggung karena mengerjakan tugas A lebih 
dahulu daripada tugas B. 
b) Misalkan   adalah resiko yang ditanggung karena mengerjakan tugas B lebih 
dahulu daripada tugas A. 
c) Jika   lebih besar daripada  , maka tugas B dikerjakan lebih awal , kemudian 
diikuti oleh tugas A.Pemilihan   dan   ini dapat dikaitkan dengan pemilihan 
kriteria optimalitas  yang ditetapkan oleh pengambilan keputusan. 
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1.3 Tujuan Penjadwalan  
Mengidentifikasi beberapa tujuan dari aktivitas penjadwalan adalah 
sebagai berikut, (Berworth, 1987) : 
1. Meningkatkan penggunaan sumberdaya atau mengurangi waktu tunggunya, 
sehingga total waktu proses dapat berkurang, dan produktivitas dapat 
meningkat. 
2. Mengurangi persediaan barang setengah jadi atau mengurangi sejumlah 
pekerjaan yang menunggu dalam antrian ketika sumberdaya yang ada masih 
mengerjakan tugas yang lain. Teori Baker mengatakan, jika aliran kerja suatu 
jadwal konstan, maka antrian yang mengurangi waktu rata-rata alir akan 
mengurangi rata-rata persediaan barang setengah jadi. 
3. Mengurangi beberapa keterlambatan pada pekerjaan yang mempunyai batas 
waktu penyelesaian sehingga akan meminimasi penalty cost (biaya 
keterlambatan). 
4. Membantu pengambilan keputusan mengenai perencanaan kapasitas pabrik 
dan jenis kapasitas yang dibutuhkan sehingga penambahan biaya yang mahal 
dapat dihindarkan. 
1.4 Model Penjadwalan  
Proses penajdwalan timbul jika terdapat keterbatasan sumberdaya yang 
dimiliki sehingga diperlukan adanya pengaturan sumber-sumber daya tersebut 
secara efisien. Berbagai model penjadwalan telah dikembangkan untuk mengatasi 
persoalan penjadwalan tersebut. 
 Menurut Baker (1974), model penjadwalan dapat dibedakan menjadi 4 
jenis keadaan , yaitu : 
1. Mesin yang digunakan dapat berupa proses dengan mesin tunggal atau proses 
dengan mesin majemuk. 
2. Pola aliran proses dapat berupa aliran identik atau sembarang. 
3. Pola kedatangan pekerjaan statis atau  dinamis. 
4. Sifat informasi yang diterima dapat bersifat deterministic atau stokastik.  
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Pada keadaan pertama, sejumlah mesin dapat dibedakan atas mesin 
tunggal dan mesin majemuk. Model mesin tunggal adalah mesin dasar dan 
biasanya dapat diterapkan pada kasus mesin majemuk 
Pada keadaan kedua, pola aliran dapat dibedakan ata flowshop dan job 
shop. Pada flowshop dapat dijumpai pola aliran proses dari urutan tertentu yang 
sama. Flowshop terbagi lagi menjadi pure flowshop  dan  general flowshop. Pada 
pure flowshop. Berbagai pekerjaan akan mengalir pada lini produksi yang sama 
dan tidak dimungkinkan adanya variasi. 
 Pada general flowshop dimungkinkan adanya variasi antara pekerjaan atau 
pekerjaan yang datang tidak harus dikerjakan di semua mesin. Sedangkan pada 
job shop, setiap pekerjaan memiliki pola aliran yang kerja yang berbeda. Aliran 
proses yang tidak searah ini mengakibatkan pekerjaan yang dikerjakan disuatu 
mesin dapat berupa pekerjaan baru atau pekerjaan yang sedang dikerjakan  (work 
in process) atau pekerjaan yang akan menjadi produk jadi (finished good) telah 
diproses dimesin tersebut. 
 Pada keadaan ketiga, pola kedatangan peerjaan dapat dibedakan atas pola 
kedatangan statis atau dinamis, pada pola statis, pekerjaan datang bersamaan pada 
waktu nol dan siap dikerjakan atau kedatangan pekerjaan bisa tidak bersamaan 
tetapi saat kedatangan sudah diketahui sejak waktu nol. Pada pola dinamis 
mempunyai sifat kedatangan pekerjaan tidak menentu, artinya terdapat variabel 
waktu sebagai faktor yang berbengaruh. 
 Pada keadaan keempat, perilaku elemen-elemen penjadwalan dapat 
dibedakan atas deterministis dan stokastik. Model deterministic memiliki 
kepastian informasi tentang parameter dalam model, sedangkan model stokastik 
mengandung unsure ketidakpastian. 
Parameter yang dimaksud adalah : 
a. Saat datang, saat siap, jumlah pekerjaan, batas waktu penyelesaian (due 
date), dan bobot kepentingan masing-masing (routing), waktu proses, dan 
waktu set up. 
b. Jumlah operasi, susunan mesin, kemampuan dan kecocokan tiap mesin 
terhadap pekerjaan yang akan dikerjakan. 
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Pada proses penjadwalan produksi deterministic dibutuhkan tiga parameter 
dasar, yaitu : 
1. Processing time (ti) atau waktu proses, yaitu waktu yang dibutuhkan untuk 
memberikan nilai tambah pada order i. 
2. Ready time (ri) atau saat siap, yaitu saat paling awal order i dapat diproses 
oleh mesin. 
3. Due date (di) atau saat kirim, yaitu saat kirim order i kepada konsumen. 
 Ketiga parameter dasar tersebut digunakan pula dalam mengevaluasi hasil 
penjadwalan.   
1.5 Jenis-jenis Penjadwalan Flowshop 
 Berdasarkan aliran prosesnya, penjadwalan produksi dapat diklarifikasikan 
sebagai berikut 
1) Penjadwalan job shop 
Pada pola aliran proses job shop, masing-masing pekerjaan memiliki urutan 
operasi yang unik. Setiap pekerjaan bergerak dari satu mesing/stasiun kerja 
menuju mesin/stasiun kerja yang lain dengan pola yang berbeda-beda. 
2) Penjadwalan flowshop merupakan pola aliran dari suatu mesin ke mesin yang 
lain. Walaupun dalam flowshop semua tugas akan mengalir pada jalur 
produksi yang sama yang dikenal dengan pure flowshop, tetapi dapat pula 
berbeda pola aliran karena dua hal, pertama jika flowshop dapat menangani 
tugas yang bervariasi dan kedua jika tugas yang datang ke flowshop tidak 
harus dikerjakan pada semua mesin. Jenis flowshop seperti ini disebut general 
flowshop. Penjadwalan flowshop adalah penjadwalan dari seluruh job dengan 
urutan proses sama dan masing-masing job menuju ke masing-masing masin 
dalam waktu tertentu. Sistem ini dapat digambarkan seperti linier pada mesin-
mesin seperti pada lini perakitan. Setiap job diproses sesuai dengan urutan 
prosesnya dan dari suatu mesin ke mesin lainnya. Penjadwalan yang memiliki 
urutan yang sama atas penggunaan masing-masing mesin disebut dengan 
permutation schedule. Dalam kriteria pengukuran diperlukan penjadwalan 
yang terus berjalan tanpa adanya waktu menganggur. Perhitungan 
penjadwalab harus dipertimbangkan ketika didapatkan solusi yang optimal 
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dengan meningatkan jomlah job atau mesin. Gambaran flowshop dapat dilihat 
pada Gambar 2.1 
1 2 3
MASIN 1 MESIN 2 MESIN 3 MESIN m
n
. . . .
Jobs
 
Gambar 2. 1 Aliran flowshop 
  Penjadwalan  flowshop mempunyai cirri-ciri sebagai job  yang 
cenderung memiliki kesamaan urutan proses operasi (routing) untuk semua 
job. Penjadwalan flowshop dibedakan lagi menjadi pure flowshop dan general 
flowshop. Pure flowshop yaitu flowshop yang memiliki jalur produksi yang 
sama untuk semua tugas. Gambar 2.2 adalah gambar aliran pure flowshop. 
Sedangkan general flowshop yaitu flowshop yang memiliki pola aliran 
berbeda. Ini disebabkan adanya variasi dalam pegerjaan tugas, sehingga tugas 
yang datang tidak dikerjakan pada mesin ajdi mungkin saja seuatu proses 
dilewati. Penjadwalan dilakukan dengan membagi permasalahan kedalam 
beberapa tipe. Gambar 2.3 adalah gambar aliran general flowshop. 
M1 M2 Mn-1 Mn
Input
Output
 
Gambar 2. 2 Aliran pure flowshop 
M1 M2 Mn-1 Mn
Input Input
Output Output  
Gambar 2. 3 Aliran general flowshop 
3)  Mixed Flowshop serangkaian tahap proses yang memiliki aliran 
campuran parallel. Satu tahap memiliki aliran searah setiap pekerjaan 
diproses oleh satu mesin. 
4) Penjadwalan Proyek 
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Penjadwalan proyek merupakan penjadwalan setiap pekerjaan mempunyai 
aliran spesifik dan untuk tiap job. 
1.6 Kriteria Penjadwalan  
 Penjadwalan produksi dapat diklarifikasikan dari perbedaan kondisi yang 
mendasarinya, klarifikasi penjadwalan yang sering terjadi dalam proses produksi 
adalah sebagai berikut: 
1. Berdasarkan Product Positioning. 
a) Make to order 
Jumlah dan jenis produk yang dibuat berdasarkan pemintaan dari konsumen, 
biasanya salah satu tujuan kebijakan ini adalah mengurangi biaya simpan. 
b) Make to stock 
Jumlah dan jenis produk terus menerus dibuat untuk disimpan dalam 
inventory 
2. Berdasarkan pola kedatanganjob. 
a) Statik, pengurutan job terbatas pada pesan yang ada. Job yang baru tidak 
mempengaruhi pengurutan job yang sudah dibuat. 
b) Dinamik, pengurutan job selalu diperbaharui jika ada job baru yang datang. 
3.  Berdasarkan waktu proses 
a) Deterministik, waktu proses yang diterima sudah diketahui dengan pasti. 
b) Stokastik, waktu proses yang diterima belum pasti, oleh karena itu pelu 
diperkirakan dengan menggunakan distribusi probabilitas. 
1.7 Klasifiasi penjadwalan 
 Klasifikasi penjadwalan menurut Pinedo (2012), terbagi menjadi : 
a. Penjadwalan mesin tunggal (single machine) 
b. Penjadwalan Paralel 
Penjadwalan paralel dibagi menjadi: 
1. PenjadwalanNjob pada mesin paralel identik (identical machines parallel) 
prinsip dalam penjadwalan paralel identik adalah pengalokasian beban ke 
mesin yang lebih dahulu idle/kosong. 
2. Penjadwalan Njob pada mesin paralel non identik, dimana setiap mesin 
mempunyai fungsi yang sama namun waktu proses berbeda. Flow time tidak 
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bisa dievaluasi langsung dari waktu proses. Tidak selalu alternatif waktu 
terpendek dari setiap jobakan menjadi keputusan alokasi pada mesin. 
3. Penjadwalan N job pada mesin paralel unrelated perluasan dari paralel non 
identik. Terdapat m mesin paralel, dimana mesin iuntuk memproses jobj 
maka kecepatan mesin adalah vij. 
4. Penjadwalan Flow Shop dan Flexible Flow shop, terdapat m mesin serial 
dimana masing-masing job harus diproses di setiap mesin. Semua job harus 
mengikuti rute yang sama. Setelah proses selesai di satu mesin maka akan 
dilanjutkan proses pada mesin selanjutnya. 
5. Penjadwalan Job Shop dan Flexible Job Shop terdapat m mesin dimana 
setiap job memiliki rute produksi yang harus diikuti. Job dapat diproses 
lebih dari satu kali pada mesin yang sama. Kondisi ini yang sering disebut 
dengan recirculation.Flexible job shop adalah perluasan dari job shop dan 
mesin paralel. Pada kasus ini terdapat m mesin seri dengan c stasiun kerja 
dengan sejumlah mesin identik untuk setiap stasiun kerja. 
6. Penjadwalan Open Shop Penjadwalan ini diterapkan untuk kasus m mesin 
dimana setiap job harus diproses lagi untuk setiap mesin. Akan tetapi waktu 
proses dapat bernilai nol. Tidak ada batasan urutan produksi untuk setiap 
job, setiap job memiliki urutan proses yang berbeda pula. 
1.8 Teori Penjadwalan  
  Menurut Ginting (2009), Salah satu masalah yang cukup penting dalam 
sistem produksi adalah bagaimana melakukan pengaturan dan penjadwalan (jobs), 
agar pesanan dapat selesai sesuai dengan kontrak. Disamping itu sumber-sumber 
daya yang tersedia dapat dimanfaatkan seoptimal mungkin. Salah satu usaha 
untuk mencapai tujuan di atas adalah melakukan proses penjadwalan produksi 
yang terencana. Penjadwalan proses produksi yang baik dapat menguraangi waktu 
menggur (idle time) pada unit-unit produksi dan dapat meminimumkan barang 
yang sedang dalam proses (work in process). 
 Penjadwalan (scheduling) menurut Conway adalah pengurutan pembuatan 
produk secara menyeluruh yang dikerjakan oleh beberapa buah mesin. Sedangkan 
menurut Kenneth R. baker, penjadwalan didefinisikan sebagai proses 
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pengalokasian sumber daya untuk memillih sekumpulan tugas dalam jangka 
waktu tertentu. 
 Dengan demikian masalah penjadwalan senantiasa melibatkan pengerjaan 
sejumlah komponen yang sering disebut dengan istilah job. Job sendiri masih 
merupakan komposisi dari sejumlah elemen-elemen dasar yang disebut dengan 
aktivitas atau operasi. Tiap aktivitas atau aktivitas ini membutuhkanalokasi 
sumber daya tertentu selama periode waktu tertentu yang sering disebut dengan 
waktu proses. Selain itu sumber daya yang dimaksud juga meliputi elemen-
elemen lain seperti mesin, transportasi, waktu tunggu, dan lain-lain. 
 Dari defisini diatas, maka terdapat dua elemen penting dalam proses 
penjadwalan, yakni urutan (sequence) job yang memberikan solusi optimal dan 
pengalokasian sumber daya (resource). Karaktiristik seumber daya yang 
dibicarakan adalah kapasitas kualitatif dan kuantitatif, yakni jenis apa dan jumlah 
sumber daya yang dimiliki. Pekerjaan (job order) yang diterima diuraikan dalam 
bentuk kebutuhan akan sumber daya, waktu proses, waktu dimulai dan waktu 
berakhir proses. 
 Masalah penjadwalan sebenarnya masalah murni pengalokasiandan 
dengan bantuan model matematis akan dapat ditentukan solusi optimal. Model-
model penjadwalan akan memberikan rumusan masalah yang sistematik berikut 
dengan solusi yang diharapkan. Sebagai alat bantu yang digunakan dalam 
menyelesaikan masalah penjadwalan dikenal satu model yang sederhana dan 
umum digunakan secara luas yakni peta Gantt (Gantt chart). Gantt chart (Gambar 
2.4) merupakan grafik hubungan antara alokasi sumber daya dengan waktu. Pada 
sumbu vertical digambarkan jenis sumber daya yang digunakan dan sumbu 
horizontal digambarkan satuan waktu. 
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Gambar 2. 4 Gantt Chart 
 Dari Gantt chart kemudian ditentukan urutan (Squence) dari  job yang 
memberikan kriteria penjadwalan terbaik, misalnya waktu premrosesan tersingkat, 
utilitas mesin/peralatan tertinggi, idle time minimum, dan lain-lain. 
1.9 Beberapa Definisi Dalam Penjadwalan  
Sebelum membahas teori yang yang berkenaan dengan penjadwalan yang 
akan dikerjakan pada mesn-mesin yang ada dalam sistem produksi, terlebih 
dahulu diberikan pengertian beberapa definisi yang digunakan dalam penjadwalan 
produksi, (Bedworth 1987): 
1. Processing time (ti) 
Adalah waktu yang dibutuhkan untuk mengerjakan suatu pekerjaan. Dalam 
waktu proses ini sudah termasuk waktu yang dibutuhkan untuk persiapan dan 
pengaturan (set-up) selama proses berlangsung. 
 Processing time, taksiran waktu berapa lama waktu yang dibutuhkan untuk 
menyelesaikan suatu tugas. Taksiran meliputi set-up time yang mungkin 
dibutuhkan, yang diasumsikan bebas. Pada masalah ini processing time 
untuk tugas i dinyatakan dengan ti.  
2. Due date (di) 
Adalah batas waktu dimana operasi terakhir dari suatu pekerjaan harus selesai. 
 Due date, batas waktu yang ditentukan untuk tugas yang telah lewat, yang 
akan dinyatakan dengan terlambat. Diasumsikan bahwa akan diberi denda 
bila terlambat. Due date dinyatakan dengan di. 
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3. Slack time (SLi) 
Adalah waktu tersisa yang muncul akibat dari waktu prosesnya lebih kecil dari 
due date-nya. 
SLi=di-ti 
 Slack, ukuran perbedaan antara waktu sisa dari batas waktu tugas dengan 
waktu prosesnya (processing time). Slack dinyatakan dengan SLi: SLi = di – 
ti. 
4. Flow time (Fi) 
flow time, rentang waktu antara satu titik dimana tugas tersedia untuk diproses 
dengan suatu titik ketika tugas tersebut selesai. Jadi, flow time sama dengan 
processing time dijumlahkan dengan waktu ketika tugas menunggu sebelum 
diproses. Flow time dinyatakan dengan Fi. 
5. Completion time (Ci) 
Adalah waktu yang dibutuhkan untuk menyelesaikan pekerjaan mulai dari saat 
tersedianya pekerjaan (t = 0) sampai pada pekerjaan tersebut selesai dikerjakan. 
 Completing time, rentang antara awal dari tugas pada pekerjaan pertama, 
dimana waktunya mengacu pada t = 0, dengan waktu ketika tugas selesai. 
Symbol dinyatakan dengan Ci. 
6. Lateness (Li) 
Adalah selisih antara completing time (Ci) dengan due date-nya (di). suatu 
pekerjaan memiliki lateness yang bernilai positif apabila pekerjaan tersebut 
diselesaikan setelah  due date-nya, pekerjaan tersebut akan memiliki 
keterlambatan yang negatif. Sebaliknya jika pekerjaan diselesaikan setelah 
batas waktunya, pekerjaan tersebut memiliki keterlambatan yang positif. 
7. Tardiness (Ti) 
Adalah ukuran waktu terlambat yang bernilai positif jika suatu pekerjaan dapat 
diselesaikan lebih cepat dari pada due date-nya, pekerjaan tersebut akan 
memiliki keterlambatan yang negative. Sebaliknya jika pekerjaan diselesaikan 
setelah batas waktunya, pekerjaan tersebut memiliki keterlambatan yang 
positif, 
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 Tardiness, ukuran dari lateness positif. Jika tugasnya selesai cepat, maka 
akan memiliki lateness negative tetapi tardiness = 0. Jika tugas memiliki 
lateness positif, maka akan memiliki tardiness positif juga. Tardiness 
dinyatakan dengan Ti dimana Ti adalah maksimum dari {0, Li}. 
8. Makespan (M) 
Adalah total waktu penyelesaian pekerjaan-pekerjaan mulai dari urutan 
pertama yang dikerjakan pada  mesin atau work center pertama sampai kepada 
urutan pekerjaan terakhir pada mesin atau work center terakhir. 
9. Heuristic  
Prosedur penyelesaian suatu masalah atau aturan ibu jari (rule of thumb) yang 
ditunjukkan untuk memproduksi hasil yang baik tetapi tidak menjamin hasil 
yang optimal. 
1.10 Penjadwalan Flowshop 
 Tipe penjadwalan flowshop adalah pergerakan dari unit satu ke unit yang 
lain secara terus menerus dengan melewati workstation dan disusun berdasarkan 
produk yang di buat (Baker & Trietsch, 2009).  
Menurut Pinedo (2012), sistem produksi flowshop memiliki berbagai 
aturan yaitu: 
1. Flowshop, dimana job yang belum dikerjakan karena menunggu proses dari job 
yang mendahului harus menunggu hingga job yang mendahului selesai 
diproses pada suatu mesin. 
2. Flexsible flowshop, dimana tipe flowshop ini memiliki routing yang berbeda 
yang memungkinkan job yang datang untuk langsung masuk kedalam stasiun 
kerja, kecuali bila tetap harus diproses pada routing yang sama. 
1.11 Output Penjadwalan 
Suatu aliran kerja dapat dikatakan lancar apabila alur kerja tersebut 
membentuk aktivitas-aktivitas output. Menurut Ginting (2009), ada beberapa 
output yang dihasikan dalam proses tersebut, diantaranya: 
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1. Pengurutan (sequencing)  
Sequencing merupakan penugasan tentang order-order mana yang harus 
diprioitaskan terlebih dahulu bila suatu fasilitas harus memproses banyak job 
dalam satu waktu. 
2. Pembebanan (loading) 
Pembebanan dilakukan dengan menugaskan order-order fasilitas, operat0r-
operator dan berbagai alat tertentu. 
3. Prioritas job (dispatching) 
Dispatching merupakan prioritas tentang job mana yang akan diseleksi dan 
diprioritaskan untuk dapat diproses terlebih dahulu. 
4. Pengendalian kinerja penjadwalan 
Pengendalian kerja dilakukan dengan melakukan peninjauan terhadap status 
order-order pada saat melalui sistem tertentu dan mengatur kembali urutan-
urutannya. 
5. Updating Jadwal 
Melakukan revisi-revisi pada aturan prioritas sebagai bentuk refleksi jika 
adanya kondisi operasi yang memungkinkan untuk di ganti. 
6. UpdatingSchedules 
Pembuatan jadwal terbaru jika pada kondisi dilapangan terjadi masalah baru 
yang memang perlu diakomodasi. 
 
1.12 Gantt Chart 
Menurut Heizer & Render (2005), Gantt Chart merupakan diagram 
perencanaan yang digunakan untuk penjadwalan sumber daya dan alokasi waktu. 
Gantt Chart adalah contoh teknik non-matematis yang banyak digunakan dan 
sangat popular di kalangan para manajer karena sederhana dan mudah dibaca. 
Gantt Chart dapat membantu penggunanya untuk memastikan bahwa, 
a. Semua kegiatan telah direncanakan 
b. Urutan kinerja telah diperhitungkan 
c. Perkiraan waktu kegiatan telah tercatat 
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d. Keseluruhan waktu proyek telah dibuat 
 Gantt Chart sangat mudah dipahami, balok horizontal (horizontal bar) 
dibuat pada tiap kegiatan proyek sepanjang garis waktu. Gantt Chart juga dapat 
digunakan untuk penjadwalan operasi yang berulang. Gantt chart digunakan 
untuk penjadwalan sederhana atau proyek-proyek yang kegiatannya tidak terlalu 
berkaitan atau proyek kecil, sedangkan network untuk penjadwalan proyek yang 
rumit. 
 Gantt chart tidak bisa secara eksplisit menunjukkan keterkaitan antara 
aktivitas dan bagaimana satu aktivitas berakibat pada aktivitas lain bila waktunya 
terlambat atau dipercepat, sehingga perlu dilakukan modifikasi terhadap Gantt 
chart. Untuk mengatasi kekurangan-kekurangan yang ada pada Gantt chart maka 
dikembangkan sebuah teknik baru yaitu jaringan (network).Berikut merupakan 
contoh pengerjaan produkdi suatu perusahaan manufaktur: 
 
Gambar 2. 5 Aplikasi Gantt chart 
Kelebihan penggunaan Gantt Chart, diantaranya :  
1. Dapat menunjukkan waktu, kegiatan dan urutan kegiatan. 
2. Jika jumlah kegiatan tidak terlalu banyak atau hanya sekedar jadwal induk, 
maka metode Gantt Chart menjadi pilihan pertama dalam proses perencanaan 
dan pengendalian kegiatan, karena mudah dipahami oleh semua lapisan 
pelaksana proyek.  
Dari kelebihan diatas Gantt Chart juga memiliki kelemahan, antara lain  
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1. Tidak memperlihatkan saling ketergantungan dan hubungan antar kegiatan 
sehingga sulit diantisipasi jika terjadi keterlambatan suatu kegiatan terhadap 
jadwal keseluruhan proyek.  
2. Tidak mudah dilakukan perbaikan dan pembaharuan (updating) disebabkan 
Gantt Chart baru harus dibuat kembali (tidak efesien), padahal pembuatan 
ulang akan memakan waktu dan jika tidak dilakukan segera maka peta tersebut 
akan menurun daya gunanya.  
3. Untuk proyek yang berukuran sedang dan besar serta kompleks, maka Gantt 
Chart tidak mampu menyajikan jadwal secara sistematis dan mengalami 
kesulitan dalam menentukan keterkaitan antar kegiatan. 
1.13 Penjadwalan Dengan Metode Pour 
  Pour (2001), mengembangkan algoritma heuristic baru didalam 
menyelesaikan penjadwalan flowshop didalam meminimasi makespan (flow time 
maksimum) yaitu berdasarkan pendekatan kombinasi. Hal ini dilakukan dengan 
cara mengganti setiap job dengan job lainnyadalam urutan sampai ditemukan 
kombinasi urutan yang dapat memenuhi criteria tujuan.  
Dalam metode ini diasumsikan bahwa job diproses secara terpisah dan 
independent untuk setiap mesinnya, Berikut adalah notasi yang digunakan : 
Pij  = waktu proses dari job i pada mesin j. 
Cij  = rentang waktu antara saat job i  pada mesin j dimulai (t=0) 
sampai job itu selesai. 
Ci = sum of completion untuk job i pada semua mesin. 
Fmax = rentang waktu antara saat pekerjaan tersedia atau dapat dimulai 
sampai pekerjaan itu selesai (makespan). 
Langkah-langkah mengerjakan algoritma heuristik pour sebagai berikut:      
1) Memilih job sebagai urutan pertama sementara dalam urutan pengerjaan 
sehingga waktu proses job 1 pada semua mesin dianggap nol. 
2) Menempatkan job-job lain (selain job yang sudah dipilih sebagai job 
pertama,yaitu job 1) pada urutan berikutnya. 
3) Memilih waktu proses terkecil untuk masing-masing mesin. 
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4) Melakukan penambahan waktu proses (completing time) pada setiap Pij 
dengan aturan increasing processing time, yaitu dengan menambahkan waktu 
secara proses secara kumulatif dari yang terkecil menuju terbesar pada tiap 
Pij. 
5) Menghitung sum of completion time (∑Ci) untuk setiap job yang ada. 
6) Mengurutkan ∑Ci dengan aturan increasing order (yaitu pengurutan yang 
dimulai dari terkecil hingga yang terbesar) untuk diletakkan pada urutan 
setelah  job yang sudah dipilih untuk urutan pertama sementara (yaitu job 1) 
7) Setelah didapatkan urutan sementara dimana job 1 sebagai urutan pertam, 
maka hitunglah Fmax-nya dari urutan tersebut. 
8) Melakukan ulang langkah 1-7 untuk setiap job yang ada yang akan 
ditempatkan sebagai urutan pertama dari urutan pengerjaan job sampai 
didapatkan nilai Fmax paling minimal. 
9) Melakukan ulang langkah 1-8 untuk job yang akan menempati posisi kedua, 
ketiga dan seterusnya setelah terpilih job untuk posisi pertama dengan nilai 
Fmax minimum. 
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Gambar 2. 1 Flow chart pengerjaan algoritma heuristik pour 
